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(54) Handhabungsverfahren zum positionsgenauen Transportieren eines Werkstiickes

(57)  Bei einem Handhabungsverfahren zum positi-
onsgenauen Transportieren eines Werkstlcks (1), vor-
zugsweise eines Werkstick-Kleinteiles, wie einer
Schraube, Scheibe, Mutter oder dergl., wird eine pneu-
matische Férderung von einer Ubernahme-Station (U1)
tiber einen Transportweg (T) zu einer Ubergabe-Station
(U2) angewandt. Die Transportbiichse ist ein mit seinem
Auflenprofil vieleckiges, insbesondere viereckiges,
Transportschiffchen (5), dessen Mittelteil (5.2) mit je ei-
ner lateralen Zugangs- und Ausgangsoéffnung (6a, 6b)
seitlich offen und mit einer internen Werkstiick-Halte-
vorrichtung derart ausgebildet ist, daR in einer Ubernah-
me-Position (P1) das Werkstlck (1) quer zur Transpor-
trichtung (x) des Rohrsystems (R) in das Transport-
schiffchen (5) einfiigbar und in diesem transportgerecht

arretierbar ist, bzw. in einer Ubergabe-Position (P2) das
Werkstiick (1) quer zur Transportrichtung (x) des Rohr-
systems ( R) aus dem Transportschiffchen (5) ent-
nehmbar und einer Verarbeitungsstation (VS) zufihrbar
ist. Zur Verdrehsicherung des Transportschiffchens (5)
wéhrend des Ubernahme-, Transport- und Ubergabe-
vorganges ist das Rohrsystem (R) mit seinem Innenpro-
fil an das AufRenprofil des Transportschiffchens (5) an-
gepaltund in seinem ersten und zweiten Miindungsbe-
reich (M1) bzw. (M2) mit seitlichen Fensteréffnungen
(F1, F2) bzw. (F21, F22) versehen, mit welchen die la-
teralen Zugangséffnungen (6a, 6b) des Transportschiff-
chens (5) in dessen Ubernahme- oder Ubergabe-Posi-
tion (P1, P2) zur Deckung gebracht werden. Gegen-
stand der Erfindung ist auch ein Handhabungsgerat
(HG) zur Durchfiihrung des Verfahrens.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung bezieht sich auf ein Handha-
bungsverfahren zum positionsgenauen Transportieren
eines Werkstlicks, vorzugsweise eines Werkstlck-
Kleinteiles, wie einer Schraube, Scheibe, Mutter oder
dergl., von einer Ubernahme-Station {iber einen Trans-
portweg zu einer Ubergabe-Station, gemaR Oberbegriff
des Anspruchs 1.

[0002] Ein wichtiger Teilbereich in der industriellen
Produktionstechnik ist die Handhabung von Werkstik-
ken. Unter Handhabung sind alle Vorgénge zu verste-
hen, die dem Erzeugen oder voriibergehenden Auf-
rechterhalten einer gewollten Orientierung und gegebe-
nenfalls einer Position von Stlckgltern dienen, ohne ei-
ne beabsichtigte stoffliche Veranderung an ihnen durch-
zuftihren.

[0003] Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, ein
Handhabungsverfahren der eingangs genannten Art
anzugeben, mit dem sich Werkstlicke, insbesondere
Werkstlick-Kleinteile, iber weite Strecken, anpalibar an
hohe Stlickzahlen und unterschiedliche Transportwege,
automatisch transportieren lassen. Unter Beibehaltung
von Ubernahme-Station, Transportweg und Ubergabe-
Station soll das Handhabungsverfahren dariiber hinaus
an unterschiedliche Werkstiickformen anpaflbar sein.
[0004] Erfindungsgemal wird die gestellte Aufgabe
bei einem Handhabungsverfahren gemaR Oberbegriff
des Anspruchs 1 gel6st durch die im Kennzeichen des
Anspruchs 1 angegebenen Merkmale, ndmlich durch
die Verwendung der bei Rohrpostanlagen bekannten
pneumatischen Fdrderung durch ein Rohrsystem mit-
tels Druck- oder Saugbeaufschlagung einer kolbenarti-
gen Transportblichse, welche an einer Aufgabestation
mit dem zu férdernden Gut beschickt und aus welcher
an einer Empfangsstation das geférderte Gut entnom-
men wird, wobei durch das Rohrsystem eine von der
Aufgabestation zur Empfangsstation bzw. umgekehrt
weisende Tranportrichtung definiert wird, in folgender
Form:

a) die Transportblchse ist ein mit seinem Auflen-
profil vieleckiges Transportschiffchen, mit wenig-
stens einem Ful3- und einem Mittelteil, wobei der
Mittelteil mit wenigstens einer lateralen Zugangsoff-
nung seitlich offen und mit einer internen Werk-
stiick-Haltevorrichtung derart ausgebildet ist, daf3

a1) in einer Ubernahme-Position, bei der sich
das Transportschiffchen im Eingriffsbereich der
Ubernahme-Station und in einem ersten Miin-
dungsbereich des Rohrsystems befindet, we-
nigstens ein Werkstlck quer zur Transportrich-
tung des Rohrsystems in das Transportschiff-
chen einfligbar und in diesem transportgerecht
arretierbar ist, bzw.

a2) in einer Ubergabe-Position, bei der sich das
Transportschiffchen im Eingriffsbereich der
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Ubergabe-Station und in einem zweiten Miin-
dungsbereich des Rohrsystems befindet, we-
nigstens ein Werkstlck quer zur Transportrich-
tung des Rohrsystems aus dem Transport-
schiffchen entnehmbar und einer Bearbei-
tungsstation zufiihrbar ist,

b) zur Verdrehsicherung des Transportschiffchens
wéhrend des Ubernahme-, Transport- und Uberga-
bevorganges ist das Rohrsystem mit seinem Innen-
profil an das polygonale Aulienprofil des Transport-
schiffchens angepaldt, und es ist in seinem ersten
Mundungsbereich mit mindestens einer seitlichen
Fenster6ffnung sowie in seinem zweiten Min-
dungsbereich mit mindestens zwei seitlichen Fen-
ster6ffnungen versehen, mit welcher bzw. welchen
die lateralen Zugangséffnungen des Transport-
schiffchens in dessen Ubernahme- oder Ubergabe-
Position zur Deckung gebracht wird.

[0005] Vorteilhafte Weiterbildungen des Handha-
bungsverfahrens nach der Erfindung sind in den An-
spriichen 2 bis 6 angegeben. - Die mit der Erfindung
erzielbaren Vorteile sind vor allem darin zu sehen, daf}
mit dem Transportschiffchen oder Kleinteiletréager eine
positionsgenaue Werkstiick- Ubernahme und Werk-
stiick-Ubergabe sowie eine transportgerechte Arretie-
rung des Werkstucks ermdglicht sind. Weiterhin ist vor-
teilhaft, dal® das Transportschiffchen mit unterschiedli-
chen internen Werkstlick-Haltevorrichtungen an unter-
schiedliche Werkstuck-Kleinteile, z.B. unterschiedliche
Schrauben-oder Muttern-Typen, anpafibar ist, woge-
gen sein AuBenprofil, angepaldt an das Innenprofil des
Rohrsystems, gleich bleibt. Grundsétzlich ware es je-
doch auch méglich, die interne Werkstlck-Haltevorrich-
tung des Transportschifichens als sog. Omni-Greifer
auszubilden. Je nachdem, mit welcher Orientierung das
Werkstlick an der Ubergabe-Station ankommen soll,
kann mit oder ohne Zwischenweiche im Transportweg
gearbeitet werden. In der Zwischenweiche werden
Front- und Riickseite des Transportschiffchens umge-
kehrt, so daR letzteres an der Ubergabe-Station so an-
kommt wie es an der Ubernahme-Station aufgegeben
wurde. Dies ist nicht der einzige Vorteil einer Zwischen-
weiche: diese kann auch als Verteilungs-Knotenpunkt
ausgebildet werden, indem Uber eine multiple Zwi-
schenweiche dieser aus einer Mehrzahl von ankom-
menden Rohrabschnitten gleichzeitig oder nacheinan-
der zugefiihrte Transportschifichen auf eine Mehrzahl
von abgehenden Rohrabschnitten aufgeteilt werden.
Wenn auf diese Verteilfunktion kein wert gelegt wird und
das Transportschifichen ohne Zwischenweiche, d.h.
von der Ubernahme- zur Ubergabe-Station direkt tiber
eine Rohrleitung transportiert wird, dann kann die Ori-
entierung des ankommenden Transportschiffchens
durch die Art des Einschleusens im Bereich der Uber-
nahme-Station (oder bei Riickférderung im Bereich der
Ubergabe-Station) bestimmt werden: normales oder
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Uber-Kopf-Einschleusen.

[0006] ZweckmaRigerweise wird das im ersten oder
zweiten Mindungsbereich des Rohrsystems ankom-
mende Transportschiffchen durch stoRdampfende
pneumatische und mechanische Mittel abgebremst. Die
pneumatischen Mittel umfassen den Aufbau eines Luft-
polsters fir das jeweils ankommende Transportschiff-
chen, und die mechanischen Mittel umfassen Prallplat-
ten an der Front- und an der Riickseite des Transport-
schiffchens. GemaR einem anderen vorteilhaften Ver-
fahrensschritt wird das im ersten oder zweiten Min-
dungsbereich des Rohrsystems sich befindende Trans-
portschiffchen vor dem Absenden zunachstin Transpor-
trichtung in eine abgedichtete Sendeposition verscho-
ben und ihm dann die Blasluft zugefiihrt. GemaR einem
weiteren vorteilhaften Verfahrensschritt erfolgt das Ein-
schieben des Werkstiicks in und das Herausschieben
aus dem Transportschiffchen so, wie im Anspruch 6 an-
gegeben, d.h. quer zur Transportrichtung in der y-Rich-
tung, wenn man die Transportrichtung als x-Richtung
bezeichnet. Damit sind fiir die Dichtung und die Prall-
platten des Transportschifichens einerseits und die
Werkstlck-Beladung und -Entladung unterschiedliche
Koordinatenrichtungen ma3gebend, was die Vielfalt der
Konstruktionsmdglichkeiten fiir das Transportschiff-
chen und die Schiebevorrichtungen vergréert.

[0007] Gegenstand der Erfindung ist auch ein Hand-
habungsgerat zur Durchfihrung des Verfahrens nach
einem der Anspriiche 1 bis 6, welchem die gleiche Auf-
gabenstellung zugrundeliegt wie dem Handhabungs-
verfahren und welches zur Losung dieser Aufgabe ge-
mafl Anspruch 7 gekennzeichnet ist durch die folgen-
den Merkmale:

a) das jeweils eine Ubernahme-Station in einem er-
sten Miindungsbereich und eine Ubergabe-Station
in einem zweiten Mindungsbereich umfassende
und sich zwischen beiden Bereichen erstreckende
Rohrsystem weist ein vieleckiges Innenprofil auf
und ist in seinem ersten Miindungsbereich mit min-
destens einer seitlichen Fensteréffnung sowie in
seinem zweiten Mindungsbereich mit mindestens
zwei seitlichen Fensterdffnungen versehen,

b) das mit einem vieleckigen Auf3enprofil an das In-
nenprofil des Rohrsystems angepalite Transport-
schiffchen besteht zumindest aus einem FulR- und
einem Mittelteil, wobei der Mittelteil mit je einer la-
teralen Zugangs- und Ausgangsoffnung seitlich of-
fen und mit einer internen Werkstlick-Haltevorich-
tung derart ausgebildet ist, daf3

bl) das Transportschifichen in einer Ubernah-
me-Position, bei der es sich im Eingriffs-be-
reich der Ubernahme-Station und im ersten
Mindungsbereich des Rohrsystems befindet,
mit seiner lateralen Zugangsoffnung zur Dek-
kung bringbar ist mit der seitlichen Fensteroff-
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nung des ersten Mindungsbereiches und so
wenigstens ein Werkstiick quer zur Transport-
richtung des Rohrsystems in das Transport-
schiffchen einfligbar und in diesem transport-
gerecht arretierbar ist, bzw.

b2) das Transportschiffchen in einer Ubergabe-
Position, bei der es sich im Eingriffsbereich der
Ubergabe-Station und im zweiten Miindungs-
bereich des Rohrsystems befindet, mit seiner
lateralen Zugangs- und Ausgangséffnung zur
Deckung bringbar ist mit den beiden seitlichen,
einander gegeniberliegenden Fensterdffnun-
gen des zweiten Mundungsbereiches und so
wenigstens ein Werkstuick quer zur Transport-
richtung des Rohrsystems aus dem Transport
schiffchen entnehmbar und einer Bearbei-
tungsstation zufihrbar ist.

[0008] Vorteilhafte Weiterbildungen des Handha-
bungsgerates nach Anspruch 7 sind in den Anspriichen
8 bis 22 angegeben. - In bevorzugter Ausfiihrung sind
das Innenprofil des Rohrsystems und das daran ange-
palte AuRenprofil des Transportschiffchens vierkantig,
insbesondere im wesentlichen quadratisch. Zu den mit
diesem Handhabungsgerat erzielbaren weiteren-Vor-
teilen wird auf die nachfolgende Beschreibung verwie-
sen, in welcher unter Bezugnahme auf die beiliegende
Zeichnung Aufbau und Wirkungsweise eines Handha-
bungsgerates nach der Erfindung sowie das mit diesem
durchfiihrbare Handhabungsverfahren anhand mehre-
rer Ausflihrungsbeispiele noch naher erlautert werden.
In der Zeichnung zeigt in teilweise vereinfachter, sche-
matischer Darstellung:

Fig. 1 ein Handhabungsgerat nach der Erfindung
im Aufri, welches zur Erzeugung eines
Werkstlck-Flusses zwischen einem Zuflhr-
system (linker Teil der Fig.) und einer Bear-
beitungsstation in Form eines Schraubrobo-
ters (rechter Teil der Fig.) eingefugt ist,

Fig. 2 die Einzelheit Il der Ubernahme-Station
nach Fig. 1, vergréRert,

Fig. 3 die Einzelheit lll der Ubergabe-Station nach
Fig. 1, vergrofert,

Fig. 4 eine Variation zu der durch einen Kreis mar-
kierten Rohr-Zwischenweiche nach Fig. 1 in
Gestalt eine etwas vergrofiert dargestellten
Drehmoduls als Einzelheit 1V,

Fig. 5 ein drittes Ausfiuihrungsbeispiel fir eine
Rohr-Zwischenweiche mit vergroRertem
Durchmesser des Drehmoduls als Vertei-
lungs-Knotenpunkt fir eine gréRere Anzahl
von Transportschiffchen,

Fig. 6 die Draufsicht auf das Drehmodul nach Fig.
5,

Fig. 7 ein viertes Beispiel fir eine Rohr-Zwischen-

weiche mit einem Schiebe-Modul als Vertei-
lungs-Knotenpunkt
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die Draufsicht auf den Schiebe-Modul nach
Fig. 7 im Ausschnitt,

eine andere Steuerungsmdglichkeit des
Schiebe-Moduls nach Fig. 8 mit doppeltem
Hub zur paarweisen Beladung und Entla-
dung,

im Ausschnitt die Momentaufnahme eines
Transportschiffchen in einem Rohrstlick des
Rohrsystems mit eingefligter Schraube als
zu transportierendes Werkstick,

eine Draufsicht auf das Transportschiffchen
nach Fig. 10 bei weggebrochenem Kopfteil,
die Einzelheit XII aus Fig. 11, vergrofRert,
die Einzelheit XIll aus Fig. 10, vergroéRert, d.
h. die Anordnung und Einspannung der um-
laufenden Dichtlippe,

in einer der Fig. 10 entsprechenden Darstel-
lungsweise die Momentaufnahme eines
Transportschiffchens mit eingeflgter
Schweilmutter in einem Rohrstick des
Rohrsystems, wobei der interne Aufbau des
Transportschiffchens in Anpassung an die
Schweimutter etwas geéndert ist,

den Gegenstand nach Fig. 14 in einer um
90° um die L&ngsachse gedrehten Darstel-
lung,

im Querschnitt das Vierkantrohr des Rohr-
systems nach Fig. 14 mit darin positionier-
tem Transportschiffchen in "durchsichtiger"
Darstellung,

ein Querschnitt durch das Transportschiff-
chen nach Fig. 14

eine pneumatische Steuereinrichtung, von
der ein aus dem Zylindergehduse vorste-
hendes Kolben-Ende zu sehen ist und die im
Mundungsbereich des Rohrsystems an die-
ses bei einer Ubernahme- oder einer Uber-
gabe-Station (wie dargestellt) anschlielRbar
ist, in Stellung "A" des Kolbens, entspre-
chend der Belade- oder Entlade-Position
des am Kolben anliegenden Transportschiff-
chens,

den Gegenstand nach Fig. 18, wobei der
Kolben in Stellung "B" herausgefahren ist,
entsprechend der Absendestellung des am
Kolben anliegenden Transportschiffchens,
einen Schnitt nach der Ebene XX - XX aus
Fig. 18, d.h. einen Querschnitt durch das
Vierkantrohr des Rohrsystems, durch des-
sen seitliche Fensteréffnungen und durch
das darin befindliche Transportschiffchen,
und.

ein Drehmodul nach Fig. 6, eingesetzt als
Verteilungs-Knotenpunkt zwischen einem
im linken Teil der Fig. dargestellten Zufiihr-
system fir verschiedenene Werkstiick-
Kleinteil-Sorten (Sortierteile) und einer Mon-
tagestral3e (rechter Teil der Fig.).
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[0009] Fig. 1 zeigt die Gesamtansicht eines Handha-
bungsgerates HG nach der Erfindung, das auf einem
Fundament Blaufgestellt ist, zum positionsgenauen
Transportieren eines Werkstiicks 1, vorzugsweise eines
Werkstlick-Kleinteiles, wie einer Schraube oder einer
Mutter, von einer Ubernahme-Station Uliiber einen
Transportweg T zu einer Ubergabe-Station U2.

[0010] Der Transportweg T wird durch ein Rohrsy-
stem R mit vieleckigem, insbesondere viereckigem In-
nenprofil gebildet. Zum Rohrsystem R gehort jeweils die
Ubernahme-Station U1 in einem ersten Miindungsbe-
reich M1 und die Ubergabe-Station U2 in einem zweiten
Mundungsbereich M2. Das sich zwischen beiden Berei-
chen M1, M2 erstreckende Rohrsystem ist in seinem er-
sten Mlndungsbereich M1, M2 mit mindestens einer
seitlichen Fensteréffnung F1, F2 und in seinem zweiten
Mindungsbereich M2 mit mindestens zwei seitlichen
Fensteréffnungen F21, F22 versehen. Auch im ersten
Mindungsbereich werden bevorzugt zwei Fensteroff-
nungen F1, F2 vorgesehen, weil auch dort Transport-
schiffchen nicht nur ein- sondern auch herausgescho-
ben werden missen (wenn sie leer in Richtung -x zu-
rickbeférdert werden).Die Fensteréffnungen F1, F2
kann man in Fig. 2 sehen.. Im Mindungsbereich M2 der
UbergabeStation U2 sind auch zwei diametral gegen-
Uberliegende Fensterdffnungen F21, F22 im Rohrsy-
stem R vorgesehen (siehe Fig. 3), weil, wie gesagt, zum
Herausschieben aus der Rohrmiindung diese beiden
Fensteréffnungen F21 und F22 erforderlich sind.
[0011] In Fig. 1 bis 3 ist als zu transportierendes
Werkstiick 1 ein Mutter in ihrem Seitenrid bzw. mitihrem
seitlichen Schattenril} dargestellt. Eine Mehrzahl sol-
cher Muttern wird der Ubernahme-Station U1 von einem
Zufihrsystem ZS Uber eine schiefe Ebene 2 nachein-
ander zugefuhrt. Bei dem nur in seinen Umrissen dar-
gestellten Zufihrsystem ZS kann es sich um einen Stu-
fensortierer des Typs "EUROSORT ® " handeln, wel-
cher die Werkstlck-Kleinteile 1 aus einem Schittgut-
Bunker 3 entnimmt, in die richtige Orientierung bringt
und nacheinander Uber die schiefe Ebene 2 eines
Schwingférderers einer am Ende der schiefen Ebene 2
positionierten Vereinzel- und Greifeinrichtung 4 zufér-
dert. Letztere greift das jeweils dem Miindungsbereich
M1 am nachsten liegnde Werkstlick 1 und legt es posi-
tionsgerecht vor dem Schieber A1 einer Schiebevorr-
richtung AO1 ab, vergl. Fig. 2. Letztere ist der besseren
Ubersichtlichkeit wegen in Fig. 1 nicht dargestellt, ist je-
doch, so wie in Fig. 2 gezeigt, vor der seitlichen Fen-
sterdffnung F1 und in Flucht y mit dieser montiert, wobei
die Vereinzel- und Greifeinrichtung 4 seitlich versetzt zu
der Schiebevorrichtung A1 zu denken ist. Letztere
schiebt das Werkstiick 1 in ein innerhalb der Ubernah-
me-Station U1 und in dem Mindungsbereich M1 in ei-
ner Ubernahme-Position P1 befindliches Transport-
schiffchen oder einen Kleinteile-Trager 5 (vergl. auch
Fig. 2). Das Transportschiffchen 5 ist mit einem vielek-
kigen AuRenprofil an das Innenprofil des Rohrsystems
angepalt. Im dargestellten Beispiel hat das Transport-
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schiffchen 5 in Anpassung an das bevorzugt viereckige
Innenprofil des Rohrsystems R ein viereckiges Aufien-
profil. Es besteht zumindest aus einem Fulf3teil 5.1 und
einem Mittelteil 5.2, und vorzugsweise auch noch aus
einem Kopfteil 5.3, wobei der Mittelteil 5.2 mit je einer
lateralen Zugangs- und Ausgangsoffnung 6a, 6b seitlich
offen und mit einer internen (in Fig. 10 bis 17 n&her dar-
gestellten) Werkstlick-Haltevorichtung derart ausgebil-
det ist, daR das Transportschiffchen 5 in der Ubernah-
me-Position P1, bei der es sich im Eingriffsbereich der
Ubernahme-Station U1 und im ersten Miindungsbe-
reich Ml des Rohrsystems R befindet, mit seiner latera-
len Zugangso6ffnung 6a zur Deckung bringbar ist mit der
seitlichen Fensteréffnung F1 und vorzugsweise auch ei-
ner zweiten seitlichen Fenstertffnung F2 des ersten
Mundungsbereiches M1 und so wenigstens ein Werk-
stlick 1 quer zur Transportrichtung x des Rohrsystems
R in das Transportschiffchen 5 einfligbar und in diesem
transportgerecht arretierbar ist.

[0012] Auf die Ausbildung des Transportschiffchens
und seine interne Haltevorrichtung wird weiter unten mit
Bezug auf die Fig. 10 bis 17 noch ndher eingegangen.
[0013] Wie es derrechte Teil der Fig. 1 und Fig. 3 zei-
gen, ist das Transportschiffchen 5 mit seinem Mittelteil
5.2, d.h. mit seiner lateralen Zugangs- und Ausgangs-
6ffnung 6a, 6b und mit seiner internen Haltevorrichtung,
ferner so ausgebildet, daR es in einer Ubergabe-Positi-
on P2, bei der es sich im Eingriffsbereich der Ubergabe-
Station U2 und im zweiten Miindungsbereich M2 des
Rohrsystems R befindet, mit seiner lateralen Zugangs-
und Ausgangs6ffnung 6a, 6b zur Deckung bringbar ist
mit den beiden, einander gegenuberliegenden seitli-
chen Fensterdéffnungen F21, F22 des zweiten Muin-
dungsbereiches M2 und so jeweils wenigstens ein
Werkstlick 1 quer zur Transportrichtung x des Rohrsy-
stems R aus dem Transportschiffchen 5 entnehmbar
und einer Verbeitungsstation VS zufiihrbar ist.

[0014] Im Beispiel der Fig. list die Verarbeitungsstati-
on VS ein Sechsachsknickarmroboter mit einem
Schrauber 7, der das auf der Plattform 8 zugeschobene
Werkstlick 1 (Schraube oder Mutter) an die jeweilige
Schraubposition bringt. Fig. 3 zeigt, daR die Plattform in
einen nicht bezeichneten Rohrausschnitt unterhalb der
Fenster6ffnung F22 eingepal’t und oberhalb eines
Rohr-Flanschringes 10 befestigt ist.

[0015] Fig. 2 und 3 zeigen, daR der Ubernahme- und
der Ubergabe-Station U1, U2 je eine Schiebevorrich-
tung A01, A02 zum Einschieben eines Werkstiicks 1 in
bzw. Herausschieben aus dem Transportschiffchen 5
zugeordnet sind, wobei der Schieber A1 der Schiebe-
vorrichtung AO1 bzw. A02 mit seiner mit dem Werkstlick
1 zur Anlage gelangenden Schiebeflache zweckmafi-
gerweise eine Kontur aufweist, die dem seitlichen
Schattenri® des ein- oder auszuschiebenden Werk-
stiicks 1 entspricht.

[0016] Die Schiebevorrichtungen A01, AO2 weisen je-
weils mindestens einen parallel zu ihrem Schieber A1
aus- und einfahrbaren Fixierdorn A2 auf, mit welchem
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das Transportschiffchen 5 in seiner Ubernahme- oder
Ubergabe-Position P1 bzw. P2 positionsgenau zum Ein-
oder Ausschieben des Werkstlicks 1 fixierbar ist. Hierzu
ist im Mittelteil 5.2 des Transportschiffchens 5 wenig-
stens eine in Ein- oder Ausschiebrichtung y orientierte
Fixierbohrung 9 (vorzugsweise deren zwei) vorgese-
hen, in welche in der Ubernahme-Position P1 (Fig. 2)
oder Ubergabe-Position P2 (Fig. 3) des Transportschiff-
chens 5 der Fixierdorn A2 der Schiebevorrichtung A01
bzw. A02 einfahrbar bzw. aus der Fixierbohrung 9 wie-
der ausfahrbar ist. Bei der Ubergabe-Station U2 nach
Fig. 3 erstreckt sich die Fixierbohrung 9 mit einer Fort-
setzung bis in die Plattform 8 hinein. Die Schiebevor-
richtungen A01, A02 haben beide ein Gehduse A3 mit
einem internen (nicht dargestellten), z.B. pneumati-
schen, doppelten Kolben-Zylinder-System, wobei ein
Kolben den Fixierdorn A2 betatigt und der andere Kol-
ben (erst nach Fixierung des Transportschiffchens 5
durch den Fixierdorn A2) den Schieber A1 zum Ein-
schieben (Fig. 2) oder Herausschieben (Fig. 3) des
Werkstlicks 1 betatigt. Der Fixierdorn A2 ist an einer
Traverse A4 befestigt, so dal er unterhalb des Schie-
bers A1 unabhangig von letzterem betéatigt werden
kann.

[0017] Aus Fig. 2 und 3 erkennt man ferner, hier nur
mit ihren Umrissen dargestellt, je eine der Rohrmun-
dung im Ubernahme-Bereich U1 und im Ubergabe-Be-
reich U2 zugeordnete, vorzugsweise pneumatische,
Steuereinrichtung C01, C02, mit einem Steuer- und
Bremskolben C1, welcher im Rohrmiindungsbereich
M1, M2 langsverschieblich in Richtung + x hin- und her
bewegbar gelagert ist und mit welchem das im Uberga-
be- oder Ubernahme-Bereich ankommende Transport-
schiffchen 5 abbremsbar, in der jeweiligen Belade- oder
Entlade-Position fixierbar sowie zum Senden weg-
schiebbar und in eine Dichtposition Uberfihrbar ist, so
daf} das Transportschiffchen 5 aus der letztgenannten
Position zugeblasen werden kann, d.h. pneumatisch im
Rohrsystem beférderbar ist. Auf die Steuereinrichtun-
gen C02, die zu (C01) in Aufbau und Funktion gleichar-
tig ist, wird weiter unten im Zusammenhang mit Fig. 18
bis 20 noch néher eingegangen.

[0018] Aus Fig. 1 ist ersichtlich, dal die beiden ein-
gangsseitig an die Ubernahme-Station U1 bzw. aus-
gangsseitig an die Ubergabe-Station U2 angeschlosse-
nen Rohrabschnitte R1, R2 durch eine Rohr-Zwischen-
weiche Z1 miteinander gekoppelt sind. Strichliert ist an-
gedeutet, dal die beiden Rohrabschnitte R1, R2 auch
durch ein Rohrstick R3 direkt miteinander verbunden
werden kénnen. In diesem Falle wird das Transport-
schiffchen 5 direkt Giber das Rohrsystem R, d.h. ohne
Zwischenweiche Z1, von (U1) nach (U2) transportiert,
so dal die Innenseite der Startposition des Transport-
schiffchens 5 und des Werkstuicks 1 zur Auf3enseite der
Ankunftsposition und die AulRenseite der Startposition
zur Innenseite der Ankunftspositon werden. Wenn man
dies nicht wiinscht, kann man im Bereich der Ubernah-
me-Station U1 das Werkstlick 1 Gber Kopfin das Trans-
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portschiffchen 5 eingefligen, so dal® im Vergleich zur
Startposition bei der Ankunftsposition Innen-und Au-
Renseite des Werkstlicks miteinander vertauscht sind
und die Ankunftsposition des Werkstlicks 1 einer ge-
wlnschten Verarbeitungsposition entspricht. Durch die
Rohr-Zwischenweiche Z1 wird diese Stimseitenvertau-
schung selbsttatig durchgefihrt. In Fig. 3 ist die dort ge-
zeigte Ankunfsposition des Transportschiffchens 5 mit
der Absendeposition nach Fig. 2 gleich, weil das Trans-
portschiffchen 5 (iber die Rohr-Zwischenweiche Z1 ge-
fuhrt wurde.

[0019] Letztere (siehe Mitte der Fig. 1) ist als
Schwenkweiche ausgebildet, bestehend aus einem
schwenkbar gelagerten hohlen Aufnahmekdérper 11 fiir
das Transportschiffchen 5, der an seinem freien Ende
11a fur das Transportschiffchen 5 durchlassig und an
seinem schwenkbar gelagerten Ende 11b fiir das Trans-
portschiffchen 5 undurchlassig ist. Das freie Ende 11a
istin den beiden Schwenkstellungen P3, P4 einer Uber-
nahme- und einer Ubergabe-Position des Aufnahme-
koérpers. 11 abwechselnd an die Mindung m1 eines
Ubergabe-Rohrabschnitts R1 oder die Miindung m2 ei-
nes Ubernahme-Rohrabschnitts R2 ankuppelbar. Hier-
zu ist der Aufnahmekérper 11 mit einem Schwenkan-
trieb 12 zur Erzeugung einer hin- und hergehenden
Schwenkbewegung um die Schwenkachse 13 gekup-
pelt. Weiterhin sind (nicht ndher dargestellte) Mittel zur
Zufuhrung von Blasluft BL zu dem vor die Miindung m2
des Ubernahme-Rohrabschnitts R2 verschwenkten,
das Transportschiffchen 5 enthaltenden Aufnahmekéor-
per 11 vorgesehen, die dafiir sorgen, dal die Blasluft
BL nach dem Verschwenken in die Mindung m2 und
den anschlieRenden Rohrabschnitt R2 geleitet wird.
Das beladene Transportschifichen 5 gelangt Gber die
Miindung m1 in den Aufnahmekd&rper 11 der Zwischen-
weiche Z1. Der Aufnahmekoérper 11 schwenkt sodann
von Stellung P3 in Stellung P4, in welcher er an die
Rohrmindung m2 angekuppelt ist. Mittels der in der
Zwischenweiche Z1 integrierten Mittel wird nun Blasluft
BL dem Transportschiffchen 5 zugeblasen und dieses
dadurch von (ml) zur Ubergabe-Station U2 (Miindungs-
bereich M2) transportiert. Hier wird das Transportschiff-
chen 5 mittels der Schiebevorrichtung A02 fixiert und
entleert. Das leere Transportschiffchen 5 wird von der
Steuereinrichtung C02 nach (m2) zurtickgeblasen. Die
Zwischenweiche Z1 schwenkt daraufhin ihren Aufnah-
mekorper 11 von Stellung P4 zurtick in Stellung P3, und
das leere Transportschiffchen wird zur Ubernahme-Sta-
tion U1 (Mindungsbereich M1) zurlickgeblasen, wo es
nach Ausschieben mittels der Schiebevorrichtung A01
von der Vereinzel- und Greifvorrichtung 4 abgenommen
werden kann.

[0020] In Fig. 4 ist eine andere Ausflihrung Z2 der
Rohr-Zwischenweiche dargestellt, wonach die Rohr-
Zwischenweiche als Drehmodul ausgebildet ist, beste-
hend aus einem Drehteller 15 mit mindestens zwei rohr-
férmigen Aufnahmekdrpern 110, 111, welchen jeweils
die Mindung m1 eines Ubergabe-Rohrabschnitts R1

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

bzw. die Mindung m2 eines Ubernahme-Rohrab-
schnitts R2 zugeordnet ist und welche mit dem Drehtel-
ler 15 um dessen Drehachse 16 mit einem schematisch
angedeuteten Drehantrieb 14 so verstellbar sind, daf
in jeweils einen Aufnahmekérper 110 ein Transport-
schifichen 5 aus einem Ubergabe-Rohrabschnitt R1
und aus jeweils einem anderen Aufnahmekdérper 111 ein
Transportschifichen 5 in einen Ubernahme-Rohrab-
schnitt R2 hineinférderbar sind bzw. umgekehrt. Die an
der Unterseite des Drehtellers 15 befestigten pneuma-
tischen Steuereinrichtungen C03, C04 sind gleichartig
zu denjenigen (C01, C02) nach Fig. 2 und 3, d.h. sorgen
fur das Abbremsen, Halten in der jeweiligen Ankunft-
oder Absendeposition, Wegschieben, Abdichten und
Zublasen des Transportschiffchens 5.

[0021] Bei der weiteren Ausflihrung Z3 einer Rohr-
Zwischenweiche nach Fig. 5 und 6 ist diese als Revol-
ver-Drehmodul ausgebildet, bestehend aus einem im
Vergleich zum Beispiel nach Fig. 4 vergréRerten Dreh-
teller 15" mit mindestens zwei Aufnahmekoérpern 112,
113, welchen jeweils die Miindung m1 eines Ubergabe-
Rohrabschnitts R1 bzw: die Miindung m2 eines Uber-
nahme-Rohrabschnitts R2 zugeordnet ist und welche
mit dem Drehteller 15' um dessen Drehachse 16' so ver-
stellbar sind, daB in jeweils einen Aufnahmekd&rper 112
ein Transportschiffchen 5 aus einem Ubergabe-Rohrab-
schnitt R1 und aus jeweils einem anderen Aufnahme-
kérper 113 ein Transportschiffchen 5 in einen Ubernah-
me-Rohrabschnitt 113 hineinférderbar sind bzw. umge-
kehrt. Der an die Drehachse 16' angekuppelte Drehan-
trieb ist mit 14' bezeichnet. Fig. 6 zeigt einen Revolver-
Drehmodul, mit einer Mehrzahl (im dargestellten Falle
12) von Uber den Umfang des Drehtellers 15' verteilten
Aufnahmekdrpern 112, 113 und einer entsprechenden
Anzahl von (nicht im einzelnen dargestellten) Miindun-
gen m1, m2 eines oder mehrerer Ubergabe-Rohrab-
schnitte R1 bzw. eines oder mehrerer Ubernahme-
Rohrabschnitte R2, welch letztere abwechselnd oder
gruppenweise abwechselnd den Aufnahmekérpern
112, 113 so zugeordnet sind, dal jeweils ein erster Teil
der Aufnahmekorper 112 mit Transportschiffchen 5 be-
ladbar und ein zweiter Teil von Transportschiffchen 113
entladbar ist und nach Drehung des Drehtellers 15'um
einen oder mehrere Drehwinkelschritte 17 der zweite
Teil beladbar und der erste Teil entladbar ist, u.s.f. Dar-
gestelltin Fig. 6 ist eine Momentaufnahme, wonach der
Aufnahmekdrper 112, der sich auf Position 112" befin-
det, gerade beladen wird. Es kdnen nun schrittweise
nacheinander zehn weitere Aufnahmekdérper 113 auf
Position 112' gemaf Pfeil {1 beladen werden, bevor die
Transportschiffchen 5 nacheinander oder gleichzeitig
gemal Pfeilen f2 auf die einzelnen zweiten Rohrab-
schnitte R2 (von denen nur einer in Fig. 5 dargestellt ist)
verteilt werden. Es ist auch mdéglich, die eine Halfte der
Aufnahmekorper 112, 113, also im dargestellten Fall
sechs davon, nacheinander oder gleichzeitig zu bela-
den, dann den Drehteller 15' um 180° zu drehen und die
beladenen Aufnahmekdrper nacheinander oder gleich-
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zeitig zu entladen, wahrend die andere Halfte der noch
leeren oder schon entladenen Aufnahmekdérper wieder
beladen wird. Diese Vorgange spielen sich in umge-
kehrter Reihenfolge ab, wenn die liber (R2) zuriickkom-
menden (leeren) Transportschiffchen 5 ber (R1) zur
(hier nicht dargestellten) Ubernahme-Station U1 zu-
ruckgeférdert werden. Die den einzelnen Aufnahmekor-
pern 112, 113 zugeordneten pneumatische Steuerein-
richtungen, die in Fig. 4 mit C03, C04 bezeichnet sind,
sind sind in Fig. 5 und 6 zur Vereinfachung nicht darge-
stellt.

[0022] In Fig. 7 bis 9 ist ein viertes Ausfiihrungsbei-
spiel einer Rohr-Zwischenweiche Z4 dargestellt, bei der
in Analogie zur rotatorischen Beladung und Entladung
nach Fig. 5 und 6 mit einem Linear-Vorschub und einer
Linear-Ruckstellung gearbeitet wird. Hierzu sind die
Miindungen ml der Ubergabe-Rohrabschnitte R1 und
die Miindungen m2 der Ubernahme-Rohrabschnitte R2
(gezeigt ist in Fig. 7 lediglich je ein Rohrabschnitt R1,
R2) in einer Langsflucht nebeneinander liegend ange-
ordnet, und auch die Aufnahmekdérper 114, 115 (siehe
Fig. 8) sind auf einem Schiebemodul 18 in Langsflucht
z nebeneinander liegend angeordnet. Der Schiebemo-
dul 18 ist linear in Richtung der Pfeile f3, f4 hin- und
herbeweglich gelagert und mit seinen Aufnahmekor-
pern 114, 115 abwechselnd oder gruppenweise ab-
wechselnd den Miindungen m1, m2 der Rohrabschnitte
R1, R2 so zugeordnet, daf} jeweils ein erster Teil 114
der Aufnahmekdrper 114, 115 mit Transportschiffchen
5 beladbar und ein zweiter Teil 115 von Transportschiff-
chen 5 entladbar ist und nach Linearverschiebung des
Schiebemoduls 18 um einen Teilungsschritt, z.B. den
rickstellenden Teilungsschritt 19 gemaR Pfeil f4, der
zweite Teil beladbar und der erste Teil entladbar ist, u.
s.f. Dargestelltistin Fig. 8, daf} auf Position 114' geman
Pfeil f1 jeweils ein Aufnahmekérper 114 beladen wird,
wobei dann nach z.B. vier Teilschritten entsprechend
Pfeil f3 die Aufnahmekdrper 115 gleichzeitig oder nach-
einander entladen werden. GemaR der Variante nach
Fig. 9 erfolgt der Linearvorschub in Doppelschritten ge-
man Pfeil f3, wobei auf den Positionen 114" jeweils zwei
Aufnahmekorper 114 gleichzeitig beladen und auf den
nachfolgenden Entladepositionen 115' (von denen in
Fig. 9 nur eine dargestelltist) die Aufnahmekd&rper nach-
einander oder gleichzeitig entladen werden. Der Schie-
bemodul 18 ist analog zum Drehmodul Z2 oder
Z3wieder mit (nicht ersichtlichen) pneumatischen Steu-
ereinrichtungen versehen.

[0023] Fig. 10 bis 13 zeigen ein Transportschiffchen
5' vergréRert im Detail, und zwar ein solches, das zu
Halterung einer Schraube oder eines Schraubenbol-
zens 1' (anstelle einer Mutter 1) als Werkstlick konfigu-
riert ist. GemaR Fig. 10 ist das Transportschiffchen 5'
als federnde Spannzange zum form- und kraftschliissi-
gen Ein- bzw. Ausclipsen des jeweiligen Werkstlcks 1'
ausgebildet, mit zwei federelastisch deformierbaren
Zangenschenkeln 5.2a, 5.2b, die mit ihren zueinander
beabstandeten Innenkonturen an das festzuklemmen-
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de Kleinteil 1' angepafit sind, dieses formschlissig
Ubergreifend in einer Kammer 20 aufnehmen und quer
zu ihrer Federrichtung eine durchgéngig offene laterale
Zugangs- und Ausgangsoffnung 6a, 6b zum Ein- oder
Ausschieben des Werkstiicks 1' bilden (vergl. Fig. 11
und 12). Im einzelnen ist der Mittelteil 5.2 des Transport-
schiffchens 5' von einem metallischen, vorzugsweise
aus Stahl gefrasten Spannzangenkdrper gebildet, der
auswechselbar mit einem blockférmigen Ful3teil 5.1 ver-
bunden, insbesondere - wie dargestellt - verschraubt ist.
Die hierzu verwendete Schraube ist mit 21 bezeichnet.
Der Fulteil 5.1 ist bodenseitig mit einer ersten Prallplat-
te 22 aus Kunststoff verkleidet, und auch die beiden
Zangenschenkel 5.2a, 5.2b des Spannzangenkdrpers
5.2 sind deckseitig mit zweiten Prallplatten 23a, 23b als
Kopfteile 5.3 verkleidet, vorzugsweise auswechselbar
durch Anschrauben (Befesti-gungsschrauben 24).
[0024] Damit dem Transportschifichen 5' die Eigen-
schaft eines im Rohrsystem R pneumatisch férderbaren
Kolbens verliehen werden kann, ist zwischen dem
Fuf3teil 5.1 und der ersten Prallplatte 22 wenigstens eine
Uber den gesamten Umfang Uberstehende Dichtlippe
25 eingespannt, welche als Kolbendichtung fir das
Transportschiffchen 5' mit dem Innenumfang des Rohr-
systems R dichtend zur Anlage bringbar ist, vergl. Fig.
10 und Fig. 13.

[0025] Die beiden Zangenschenkel 5.2a und 5.2b
sind durch Trennfugen 26 von einem Ansatz 5.2c des
Mittelteils 5.2 getrennt, so daR sie auf- und zufedern
kénnen und so das eingefligte-Werkstlick 1' durch Fe-
derwirkung sicher halten. Die federelastische Verform-
barkeit wird durch die im unteren und mittleren Bereich
der Zangenschenkel 5.2a, 5.2b angebrachten hohlzy-
lindrischen, parallalel zur y-Richtung verlaufenden
Langsaussparungen 27 noch verbessert, die zugleich
die Kerbbeanspruchung minimieren. Aus Fig. 10 er-
kennt man auch deutlicher als in Fig. 2 und 3 zwei in
Querrichtung y nebeneinanderliegende Fixierbohrun-
gen 9im Ansatz 5.2c, in welche je ein Fixierdorn A2 der
Schiebevorrichtungen A01, A02 (Fig. 2 und 3) einfahr-
bar sind.

[0026] Das Transportschifichen 5" nach Fig. 14 bis
17, konfiguriert zum Transport einer Schweillmutter 1",
entspricht in seinem Aufbau grundsétzlich dem Trans-
portschiffchen 5' nach Fig. 10 bis 13, gleiche Teile tragen
deshalb auch die gleichen Bezugszeichen. Wegen der
kirzeren Bauform der Schweimutterl" ist der Ansatz
5.2c des Mittelteils 5.2 verlangert, so dal er eine Trans-
portflache fir die SchweilRmutter bildet. AuRerdem sind
die beiden Fixierbohrungen 9, 9 in x-Richtung zueinan-
der benachbart, so dall sie wieder etwa im Schwer-
punktsbereich des Ansatzes 5.2¢ (wie beim Transport-
schiffchen 5') liegen. - Fig. 16 zeigt den praktisch vier-
eckigen Innen- und AuRenquerschnitt des Rohrsystems
R (mit abgerundeten inneren und auleren Ecken), in
welchem das Transportschiffchen 5" bzw. 5, 5' unter
Einhaltung eines umlaufenden Bewegungsspaltes 28
mit seiner Dichtlippe 25 an seinem Aulienumfang pneu-
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matisch in Richtung £x geférdert werden kann.

[0027] Fig. 18 und 19 zeigen den Mindungsbereich
M2 des Rohrsystems R, und zwar einen Ausschnitt des
Ubergabe-Bereichs U2, wobei das Transportschiffichen
5", beladen mit einer Schweillmutter 1", in zwei ver-
schiedenen Positionen A (Fig. 18) und B (Fig. 19) inner-
kalb des Mindungsbereiches M2 dargestellt ist. Den
zwei Positionen A, B des Transportschiffchens 5" ent-
sprechen die zwei Positionen A, B des Kolbens C1 der
pneumatischen Steuereinrichtung C02, von der aul3er
ihrem hervorschauenden Kolben C1 das Gehduse C2
nur mit seinen Umrissen dargestelltist. An der Stirnseite
des Kolbens C1 ist ein Gummipuffer C3 befestigt, wel-
cher zuséatzlich zur pneumatischen Dampfung oder Ab-
bremsung des Transportschiffchens 5" eine Aufschlag-
dampfung durch elastische Verformung bewirkt. AuRer-
dem ist der Kolben C1 mit einer umlaufenden Dichtlippe
31 an seinem Auflienumfang versehen, welche den
Ringspalt zwischen Kolben C1 und dem Innenumfang
der Rohrmiindung m2 nach aufen abdichtet. (A) ist die
Ankunftsposition des Transportschiffchens 5", nachdem
es nach seinem Auftreffen auf den Gummipuffer C3 zur
Ruhe gekommen ist. Die Position A ist zugleich die Ent-
lade- und Beladeposition des Transportschiffchens 5",
in welcher seine lateralen Zugangs- und Ausgangsoff-
nungen 6a, 6b mit den beiden Fensterdffnungen F21,
F22 fluchten.

[0028] In der Position A kann das Werkstlick 1" durch
die hier nicht dargestellte Schiebevorrichtung (vergl.
Fig. 3) entladen werden. In Position A kann in Richtung
+x ankommende Blasluft BL1 Gber (F21), (F22) entliiftet
werden, weil sich die Dichtlippe 25 noch vor den Fen-
steréffnungen F21, F22 befindet. Will man das Trans-
portschiffchen 5" absenden, dann wird es mit dem Kol-
ben Clin Richtung -x in die Position B verfahren (siehe
Fig. 19)und damit abgedichtet, weil die Kolbendichtung
31 das Entweichen von Blasluft nach au3en verhindert.
Statt der Blasluft BL1 wird jetzt durch die Druckluftboh-
rung 30 in Richtung -x schuberzeugende Blasluft BL2
in die Kammer zwischen Dichtlippe 25 und Kolbendich-
tung 31 geschickt und damit das Transportschiffchen 5"
abgesandt.

[0029] Der pneumatische Bremsvorgang bei der An-
kunft des Transportschiffchens 5" wird 5 dadurch einge-
leitet, dal} das Transportschiffchen 5" bei Bewegung in
Richtung +x mit seiner Dichtlippe 25 die Fensteroffnun-
gen F21, F22 passiert, so daR die Blasluft BL1 durch
die genannten Offnungen entweichen kann und ihr
Schub schlagartig abfallt. Auf dem letzten Stiick bildet
sich ein abdampfendes, sich zeitverzégert abbauendes
Luftpolster zwischen der Prallplatte 22 und dem Gum-
mipuffer C3, weil die Entliftungsbohrung 29 als Drossel
fur die entweichende Luft wirkt.

[0030] Das anhand der Fig. 18 und 19 fiir die Uber-
gabe-Station U2 Gesagte gilt sinngemanl auch fur die
Ubernahme-Station U1.

[0031] Der Querschnitt nach Fig. 20 zeigt zuséatzlich
zu Fig. 16 die seilichen Fenstertffnungen F21, F22 im
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Mundungsbereich M2 des Rohrsystems R.

[0032] Aus den bisherigen Erlduterungen ergibt sich,
daR mit dem Handhabungsgerat HG ein Handhabungs-
verfahren zum positionsgenauen Transportieren eines
Werkstlicks, vorzugsweise eines Werkstlck-Kleintei-
les, wie einer Schraube, Scheibe, Mutter oder dergl.,
von einer Ubernahme-Station U1 iber einen Transport-
weg T zu einer Ubergabe-Station U2, verwirklichbar ist,
bei dem Gebrauch gemacht wird von der bei Rohrpost-
anlagen bekannten pneumatischen Férderung durch
ein Rohrsystem mittels Druck- oder Saugbeaufschla-
gung einer kolbenartigen Transportblchse, welche an
einer Aufgabestation mit dem zu férdernden Gut be-
schickt und aus welcher an einer Empfangsstation das
geforderte Gut entnommen wird, wobei durch das Rohr-
system eine von der Aufgabestation zur Empfangssta-
tion bzw. umgekehrt weisende Tranportrichtung defi-
niert wird, und zwar in folgender erfindungsfunktionell
individualisierter Form (vergl. Fig. 1 bis 3 sowie Fig. 10
bis 20):

[0033] Die Transportbilichse ist ein mit seinem Aul3en-
profil vieleckiges Transportschiffchen 5 5' 5" mit wenig-
stens einem FuR- und einem Mittelteil 5.1, 5.2, wobei
der Mittelteil 5.2 mit je einer lateralen Zugangs- und Aus-
gangsoffnung 6a, 6b seitlich offen und mit einer internen
Werkstiick-Haltevorrichtung derart ausgebildet ist, dafy
in einer Ubernahme-Position P1, bei der sich das Trans-
portschiffchen 5, 5', 5" im Eingriffsbereich der Ubernah-
me-Station U1 und in einem ersten Mindungsbereich
M1 des Rohrsystems R befindet, wenigstens ein Werk-
stiick 1, 1', 1" quer zur Transportrichtung x des Rohrsy-
stems R in das Transportschiffchen 5, 5' 5" einfligbar
und in diesem transportgerecht arretierbar ist, bzw. in
einer Ubergabe-Position P2, bei der sich das Transport-
schifichen 5, 5', 5" im Eingriffsbereich der Ubergabe-
Station U2 und in einem zweiten Miindungsbereich M2
des Rohrsystems R befindet, wenigstens ein Werkstiick
1, 1", 1" quer zur Transportrichtung x des Rohrsystems
R aus dem Transportschiffchen 5, 5', 5" entnehmbar und
einer Bearbeitungsstation BS zufiihrbar ist. Bei der
Ruckfiihrung eines leeren Transportschiffchens 5, 5', 5"
spielen sich die Sende- und Empfangsvorgange in um-
gekehrter Reihenfolge ab (Absendung an der Uberga-
be-Station U2, Ricksendung des leeren Transport-
schiffchens in Richtung -x und Empfang an der Uber-
nahme-Station U1).

[0034] Zur Verdrehsicherung des Transportschiff-
chens 5, 5', 5" wahrend des Ubernahme-, Transport-
und Ubergabevorganges ist das Rohrsystem R mit sei-
nem Innenprofil an das polygonale AuRenprofil des
Transportschiffchens 5, 5', 5" angepal3t, und es istin sei-
nem ersten Mindungsbereich M1 mit mindestens einer
seitlichen Fensterdffnung F1, vorzugsweise deren zwei
(F1, F2), sowie in seinem zweiten Miindungsbereich M2
mit mindestens zwei seitlichen Fensteroéffnungen F21,
F22 versehen, mit welcher bzw. welchen die lateralen
Zugangso6ffnungen 6a, 6b des Transportschiffchens 5,
5', 5" in dessen Ubernahme- oder Ubergabe-Position
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P1, P2 zur Deckung gebracht werden.

[0035] Wie es insbesondere Fig. 18 und 19 zeigen,
wird das im ersten oder zweiten Miindungsbereich M1,
M2 des Rohrsystems ankommende Transportschiff-
chen 5, 5', 5" durch stoRdamfende pneumatische und
mechanische Mittel F1, F2, F21, F22, 25, 29, 31, C3 ab-
gebremst. Dabei wird das im ersten oder zweiten Mun-
dungsbereich M1, M2 des Rohrsystems R sich befin-
dende Transportschiffchen 5, 5', 5" vor dem Absenden
zunachst in Transportrichtung x in eine abgedichtete
Sendeposition B verschoben und ihm dann die Blasluft
BL2 (bzw. BL1) zugefiihrt.

[0036] Wie es insbesondere Fig. 2 und 3 verdeutli-
chen, wird im Bereich der Ubernahme-Station U1 je-
weils das von einer Vereinzel- und Greifvorrichtung 4
vereinzelt zugeflhrte Werkstlick 1, 1', 1" mit einem an
dieses angepaliten Schieber A1 quer zur Transportrich-
tung x durch die seitliche Fensteréffnung F1 und die la-
terale Zugangséffnung 6a hindurch in das im Eingriffs-
bereich der Ubernahme-Station U1 sich befindende
Transportschiffchen 5, 5', 5" geschoben bzw. wird im
Bereich der Ubergabe-Station U2 jeweils das Werk-
stlick 1, 1', 1" mit einem an dieses angepaliten Schieber
A1 quer zur Transportrichtung x durch die laterale Zu-
gangsoffnung 6b und die seitliche Fensterdffnung F22
aus dem im Eingriffsbereich der Ubergabestation U2
sich befindenden Transportschiffchen 5, 5', 5" heraus
und in den Eingriffsbereich einer Verarbeitungsstation
VS oder dergl. geschoben.

[0037] Gehtman davon aus, daf das Transportschiff-
chen 5, 5', 5" bzw. - im beladenen Zustand - Transport-
schiffchen und Werkstlick 1, 1', 1" in einer transportbe-
reiten Startposition jeweils eine in Transportrichtung x
weisende Innenseite und eine in die entgegengesetzte
Richtung weisende AulRenseite haben, so kann gemaf
einem weiteren Verfahrensmerkmal das Transport-
schiffchen 5, 5', 5" auf seinem Weg von der Ubernahme-
Station U1 zur Ubergabe-Station U2 bzw. umgekehrt
entweder

a) Uber eine Zwischenweiche Z1, 22, Z3, Z4 gefiihrt
werden, innerhalb welcher die Orientierung bzw.
der Durchlaufsinn des Transportschiffchens und
des in ihm gegebenenfalls enthaltenen Werkstlicks
1, 1, 1" umgekehrt werden, so dal® Innen- und Au-
Renseite der Startposition jeweils identisch sind mit
Innen- und AufRenseite der Ankunftsposition, oder
b) direkt iber das Rohrsystem, d.h. ohne Zwischen-
weiche, geflihrt werden, so daf} die Innenseite der
Startposition zur Aulienseite der Ankunftsposition
und die AuRenseite der Startposition zur Innenseite
der Ankunftspositon werden.

[0038] Von der vorerwahnten Voraussetzung ausge-
hend, dafl das Transportschiffchen 5, 5', 5" bzw. - im
beladenen Zustand - Transportschiffchen und Werk-
stiick 1, 1', 1" in einer transportbereiten Startposition je-
weils eine in Transportrichtung weisende Innenseite
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und eine in die entgegengesetzte Richtung weisende
AuRenseite haben, kann auch im Bereich der Ubernah-
me-Station U1 das Werkstiick 1, 1', 1" iber Kopf in das
Transportschiffchen 5, 5', 5" eingefligt werden, so da}
im Vergleich zur Startposition bei der Ankunftsposition
Innen-und AuRenseite des Werkstlicks miteinander ver-
tauscht sind und die Ankunftsposition des Werkstiicks
einer gewlinschten Verarbeitungsposition entspricht.
[0039] AbschlieRend seien noch einige Vorteile der
Erfindung erlautert. Das Vieleck- oder Vierkant-Rohr-
profil kann immer gleich bleiben, weil den unterschied-
lichen Werkstiickformen durch angepalfite Transport-
schiffchen Rechnung getragen werden kann, die jedoch
immer mit ihren AuRenabmessungen in das Rohrprofil
passen. Die unterschiedliche Beladung der Transport-
schiffchen (Schrauben, Muttern, Scheiben,
Schweilmuttern, Einpremuttern u.s.w.) kann durch ei-
ne entsprechende Codierung auf3en auf dem Transport-
schiffchen markiert werden, die durch eine z.B. indukti-
ve Abfrageeinrichtung im Bereich der Zwischenweichen
Z1 - Z4 gelesen werden kann, wodurch die Zwischen-
weichen in dem Sinne steuerbar ausgebildet werden
kdénnen, daR sie die unterschiedlich beladenen Trans-
portschifichen zu unterschiedlichen Ubergabe-Statio-
nen leiten. Dies ist in Fig. 21 illustriert.

[0040] Dort ist im linken Teil der Fig. dargestellt: ein
Zufiihrsystem ZS', das mehrere parallel arbeitende Stu-
fensortierer des Typs EUROSORT ® (vergl. Fig. 1) um-
falt, und zwar (E1) fir Sortierteil a, (E2) fur Sortierteil
b, (E3) fir Sortierteil ¢, (E4) fur Sortierteil d. D.h. die Stu-
fensortierer entnehmen ihrem Schiittgutbunker jeweils
nur die vorbstimmten Sortierteile. Mit dem weiteren Stu-
fensortierer En flr Sortierteil n ist angedeutet, dal} die
Anzahl der Stufensortierer des Zufiihrsystems ZS' noch
vergroRert werden kann. Unter Sortierteilen werden ver-
schiedene Werkstuck-Kleinteile, wie Schrauben, Schei-
ben, normale Muttern, Einschweilmuttern etc. verstan-
den.

[0041] Vonden Stufensortierern E1...En gelangen die
Sortierteile a...n an den Ubergabe-Stationen U1, die
hier nur schematisch durch kleine Kreise angedeutet
sind, in ihre (nicht ersichtlichen) Transportschiffchen,
und diese werden (ber die ersten oder Ubernahme-
Rohrabschnitte R1 in die Aufnahmekdérper 112 der Zwi-
schenweiche Z3'in Form eines Revolver-Drehmoduls,
wie durch Pfeile f1 symbolisiert, eingeblasen. Die Trans-
portschiffchen sind entsprechend dem in ihnen enthal-
tenen Sortierteil codiert, und ihre Codierung ist mittels
Leseeinrichtungen der Zwischenweiche Z3' lesbar. Ge-
maR der gelesenen Information dreht sich nun der Dreh-
teller 15' der Zwischenweiche Z3' schrittweise um soviel
Drehschritte, bis der betreffende Aufnahmekdrper 112
von seiner Aufnahme-Position 112' in eine Abgabepo-
sition 113" (jetzt als Aufnahmekdrper 113) gelangt, bei
der er einer Rohrmindung eines solchen Rohrab-
schnitts R21 gegenibersteht, daf} der Sortierteil dem-
jenigen Aufnahmekdrper 116 einer weiteren Zwischen-
weiche Z4' in Form eines Schiebemoduls zuleitbar ist,
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welcher zu einer diesen Sortierteil verlangenden Mon-
tagestation MS1....MS5 gehért bzw. Gber einen Rohrab-
schnitt R22 daran angeschlossen ist. Z.B. sei der Auf-
nahmekdrper 113.1 der Zwischenweiche Z3' mit einem
Sortierteil ¢ beladen. Die Momentaufnahme der Fig. 21
zeigtin diesem Falle, daf} er vor der Miindung des "rich-
tigen" Rohrabschnitts R21.1 steht, weil letzterer mit der
Gruppe 116.1 der Aufnahmekérper 116 verbindbar ist,
die nur Sortierteile ¢ und d tbernimmt. Durch Verschie-
bung der Zwischenweiche Z4' in Richtung f5 um einen
Teilungsschritt kann der Sortierteil ¢ Uber den Rohrab-
schnitt R22 der Ubergabestation U2¢c und damit der
Montagestation MS1 zugeflhrt werden.

[0042] Der Rohrabschnitt R21.2 ist zustandig fiir den
Weitertransport der Sortierteile a zur Montagestation
MS3 und wiirde beschickt werden, wenn der Aufnahme-
korper 113.2 der Zwischenweiche Z3' einen Sortierteil
a enthielte. Der Rohrabschnitt R21.3 ist zusténdig fiir
den Weitertransport der Sortierteile des Typs b, c, d, zur
Montagestation MS4, die Rohrabschnitte R21.4 und
R21.5 sind vorgesehen fiir den Weitertransport der Sor-
tierteile des Typs a, b, d, n zur Montagestation MS 5.
Die generell mit U2 bezeichneten und ebenfalls nur
schematisch durch Kreise angedeuteten Ubergabe-
Stationen sind im einzelnen mit U2a, U2b, U2c, U2d,
U2n bezeichnet, um damit zum Ausdruck zu bringen,
fur welche Sortierteile sie vorgesehen sind. Die einzel-
nen Montagestationen MS1 bis MS5 bilden eine Mon-
tagestral’e MS oder allgemein eine Verarbeitungsstati-
on.

[0043] Das Zufihrsystem oder der Zufiihr-Center ZS'
kann separat zum und unabhangig vom Aufstellort der
Montagestralle MS bzw. der Verarbeitungsstation auf-
gestellt werden. Die Sortierteile miissen also nicht direkt
an der Montagestralte gebunkert und beladen werden.
Die Flexibilitdt des Verteilungssystems nach Fig. 21 wird
praktisch nur durch die erforderliche Taktzeit der Verar-
beitungsstation MS begrenzt. Im Verteilungssystem
nach Fig. 21 kénnen entsprechende Reserveplatze ein-
geplant werden, z.B. die noch nicht benutzte Montage-
station MS2, damit Sortierteile, die im Augenblick noch
nicht bekannt sind, ohne groRe Umriistungen von der
Verarbeitungsstation bzw. Montagestrale MS gefahren
werden kénnen.

Bezugszeichenliste

[0044]

HG Handhabungsgerat

B1 Fundament

1 Werkstlck

U1 Ubernahme-Station

T Transportweg

u2 Ubergabe-Station

R Rohrsystem

M1 erster Miindungsbereich
M2 zweiter Miindungsbereich
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10

F1, F2
F21, F22
ZS

2

3

4

A01

AQ02

A2

9

A3

A4

C01, C02
C1

Z1

R3

11

11a

11b

P3, P4
m1

m2

12

13

BL

Z2

14

15

110, 111
16

C03, C04

Z3

14'

15'

112, 113
16'

17

112'

f1

f2

Z4

18

seitliche Fensteroffnung
Fensterdéffnungen, weitere
Zufliihrsystem

schiefe Ebene
Schittgut-Bunker

Vereinzel- und Greifvorrichtung
Schiebevorrichtung

Schieber von (A01)
Transportrichtung

Flucht quer zu (x)
Transportschifichen oder Kileinteile-
trager

Fufteil von (59

Mittelteil von (5)

Kopfteil von (5)

laterale Zugangsoffnung
laterale Ausgangsoéffnung
Ubernahme-Position
Ubergabe-Position
Verarbeitungsstation
Schrauber

Plattform

Rohr-Flanschring
Schiebevorrichtung, weitere
Fixierdorn

Fixierbohrung

Gehéuse von (A01, A02)
Traverse

Steuereinrichtungen, pneumatische
Steuer- und Bremskolben
Rohr-Zwischenweiche
Rohrstlick

Aufnahmekérper

freies Ende von (11)
Schwenkende von (11)
Schwenkstellungen

Mindung von (R1)

Miindung von (R2)
Schwenkantrieb
Schwenkachse

Blasluft
Rohr-Zwischenweiche, weitere
Drehantrieb

Drehteller

Aufnahmekdrper, weitere
Drehachse

pneumat. Steuereinrichtungen, weite-
re

Rohr-Zwischenweiche
Drehantrieb, weiterer
Drehteller, weiterer
Aufnahmekorper, weitere
Drehachse von (15")
Drehwinkelschritt

Position

Richtungspfeil

xRichtungspfeil, weiterer
Rohr-Zwischenweiche, weitere
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114, 115 Aufnahmekorper, weitere

18 Schiebemodul

z Langsflucht

f3, f4 Richtungspfeile, weitere

19 Teilungsschritt

114 x Position

115 Entladepositionen

1 Werkstlick, weiteres (Schraube)
5' Transportschiffchen, weiteres
5.2a,5.2b Zangenschenkel

20 xKammer

21 Doppelkopfschraube

22 Prallplatte

23a, 23b Prallplatten, kopfseitig

24 Befestigungsschrauben

25 Dichtlippe

26 Trennfugen

5.2c Ansatz von (5.2)

27 Langsaussparungen

5" Transportschiffchen, weiteres
1" Werkstlick, weiteres (Schweilmutter)
28 Bewegungsspalt

31 Kolbendichtung

A B, C Positionen

Cc2 Gehéduse

C3 Gummipuffer

29 Entliftungsbohrungen

30 Druckluftbohrung

BL1 xBlasluft in Richtg. +x

BL2 Blasluft in Richtg. -x

ZS' Zufuhrsystem, weiteres
E1...E4 Stufensortierer

En x Stufensortierer, weiterer
a..d,n Sortierteile

Z3' Zwischenweiche, weit.

113' Abgabeposition

R21 Rohrabschnitte, allg.
R21.1-R21.5 xRohrabschnitte i. einz.

z4' Zwischenweiche, weit.

116 Aufnahmekdrper von (Z4') allgemein
116.1, 116.2 Aufnahmekorpergruppen
U2a...U2d, Ubergabe-Stationen im

U2n einzelnen

MS1...MS5 Montagestationen

MS Montagestralle
Patentanspriiche

1. Handhabungsverfahren zum positionsgenauen

Transportieren eines Werkstlicks, vorzugsweise ei-
nes Werkstlick-Kleinteiles, wie einer Schraube,
Scheibe, Mutter oder dergl., von einer Ubernahme-
Station Giber einen Transportweg zu einer Uberga-
be-Station,

gekennzeichnet durch die Verwendung der bei
Rohrpostanlagen bekannten pneumatischen For-
derung durch ein Rohrsystem mittels Druck- oder
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Saugbeaufschlagung einer kolbenartigen Trans-
portblichse, welche.an einer Aufgabestation mit
dem zu férdernden Gut beschickt und aus welcher
an einer Empfangsstation das geférderte Gut ent-
nommen wird, wobei durch das Rohrsystem eine
von der Aufgabestation zur Empfangsstation bzw.
umgekehrt weisende Tranportrichtung definiert
wird, in folgender Form:

a) die Transportbichse ist ein mit seinem Au-
Renprofil vieleckiges Transportschiffchen (5, 5,
5"), mit wenigstens einem Fuf3- und einem Mit-
telteil (5.1, 5.2), wobei der Mittelteil (5.2) mit je
einer lateralen Zugangs- und Ausgangsoffnung
(6a, 6b) seitlich offen und mit einer internen
Werkstlick-Haltevorrichtung derart ausgebildet
ist, daR®

a1) in einer Ubernahme-Position (P1), bei
der sich das Transportschiffchen (5, 5', 5")
im Eingriffsbereich der Ubernahme-Stati-
on (U1) und in einem ersten Mindungsbe-
reich (M1) des Rohrsystems ( R ) befindet,
wenigstens ein Werkstick (1) quer zur
Transportrichtung (x) des Rohrsystems (
R) in das Transportschiffichen (5, 5', 5")
einfigbar und in diesem transportgerecht
arretierbar ist, bzw.

a2) in einer Ubergabe-Position (P2), bei
der sich das Transportschiffchen (5, 5', 5")
im Eingriffsbereich der Ubergabe-Station
(U2) und in einem zweiten Mindungsbe-
reich (M2) des Rohrsystems ( R ) befindet,
wenigstens ein Werkstick (1) quer zur
Transportrichtung (x) des Rohrsystems (
R ) aus dem Transportschiffchen (5, 5', 5")
entnehmbar und einer Verarbeitungsstati-
on (VS) zufuhrbar ist,

b) zur Verdrehsicherung des Transportschiff-
chens (5, 5', 5") wahrend des Ubernahme-,
Transport- und Ubergabevorganges ist das
Rohrsystem ( R ) mit seinem Innenprofil an das
polygonale Aufenprofil des Transportschiff-
chens angepal’t und in seinem ersten Min-
dungsbereich (M1) mit mindestens einer seitli-
chen Fensterdffnung (F1), vorzugsweise deren
zwei, sowie in seinem zweiten Mindungsbe-
reich (M2) mit mindestens zwei seitlichen Fen-
steréffnungen (F21, F22) versehen, mit wel-
cher bzw. welchen die lateralen Zugangsoff-
nungen (6a, 6b) des Transportschiffchens (5,
5', 5") in dessen Ubernahme- oder Ubergabe-
Position (P1, P2) zur Dekkung gebracht wird.

2. Handhabungsverfahren nach Anspruch 1, wobei

das Transportschiffchen bzw. - im beladenen Zu-
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stand - Transportschiffchen und Werkstlick in einer
transportbereiten Startposition jeweils eine in
Transportrichtung weisende Innenseite und eine in
die entgegengesetzte Richtung weisende Aullen-
seite haben, dadurch gekennzeichnet, dalk das
Transportschiffchen (5, 5', 5") auf seinem Weg von
der Ubernahme-Station (U1) zur Ubergabe-Station
(U2) bzw. umgekehrt entweder

a) Uber eine Zwischenweiche (Z1...Z4) gefiihrt
wird, innerhalb welcher die Orientierung bzw.
der Durchlaufsinn des Transportschiffchens (5,
5', 5") und des in ihm gegebenenfalls enthalte-
nen Werkstucks (1, 1', 1") umgekehrt werden,
sodaB Innen-und AuRenseite der Startposition
jeweils identisch sind mit Innen- und AufRensei-
te der Ankunftsposition, oder

b) direkt Uber das Rohrsystem (R), d.h. ohne
Zwischenweiche, gefiihrt wird, so dal} die In-
nenseite der Startposition zur AuRenseite der
Ankunftsposition und die Aufenseite der Start-
position zur Innenseite der Ankunftspositon
werden.

Handhabungsverfahren nach Anspruch 1, wobei
das Transportschiffchen bzw. - im beladenen Zu-
stand - Transportschiffchen und Werkstick in einer
transportbereiten Startposition jeweils eine in
Transportrichtung weisende Innenseite und eine in
die entgegengesetzte Richtung weisende Auen-
seite haben, dadurch gekennzeichnet, da im Be-
reich der Ubernahme-Station (U1) das Werkstiick
(1, 1', 1") Uber Kopf in das Transportschiffchen (5,
5', 5") eingefiigt wird, so daf’ im Vergleich zur Start-
position bei der Ankunftsposition Innen-und Auf3en-
seite des Werkstlicks miteinander vertauscht sind
und die Ankunftsposition des Werkstlicks einer ge-
wiinschten Verarbeitungsposition entspricht.

Handhabungsverfahren nach einem der Anspriiche
1 bis 3, dadurch gekennzeichnet, daR das im er-
sten oder zweiten Miindungsbereich (M1, M2) des
Rohrsystems (R) ankommende Transportschiff-
chen (1, 1', 1") durch stoliddmfende pneumatische
und mechanische Mittel abgebremst wird.

Handhabungsverfahren nach einem der Anspriiche
1 bis 4, dadurch gekennzeichnet, dal das im er-
sten oder zweiten Miindungsbereich (M1, M2) des
Rohrsystems ( R ) sich befindende Transportschiff-
chen (5, 5', 5") vor dem Absenden zunéchst in
Transportrichtung (x) in eine abgedichtete Sende-
position (B) verschoben und ihm dann die Blasluft
(BL1, BL2) zugefiihrt wird.

Handhabungsverfahren nach einem der Anspriiche
1 bis 5, dadurch gekennzeichnet, dal} im Bereich
der Ubernahme-Station (U1) jeweils das von einer
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Vereinzel- und Greifvorrichtung (4) vereinzelt zuge-
fuhrte Werkstlick (1, 1', 1") mit einem an dieses an-
gepaliten Schieber (A1) quer zur Transportrichtung
(x) durch die seitliche Fensteréffnung (F1, F21) und
die laterale Zugangs6ffnung (6a) hindurch in das im
Eingrifisbereich der Ubernahme-Station (U1) sich
befindende Transportschiffchen (5, 5', 5") gescho-
ben wird bzw. im Bereich der Ubergabe-Station
(U2) jeweils das Werkstiick mit einem an dieses an-
gepaliten Schieber (A1) quer zur Transportrichtung
(x) durch die laterale Zugangso6ffnung (6b) und die
seitliche Fensteréffnung (F22) aus dem im Eingriffs-
bereich der Ubergabestation (U2) sich befindenden
Transportschiffchen (5, 5', 5") heraus und in den
Eingriffsbereich einer Verarbeitungsstation (VS)
oder dergl. geschoben wird.

Handhabungsgerat zur Durchfiihrung des Verfah-
rens nach einem der Anspriiche 1 bis 6, gekenn-
zeichnet durch die folgenden Merkmale:

a) das jeweils eine Ubernahme-Station (U1) in
einem ersten Mindungsbereich (M1) und eine
Ubergabe-Station (U2) in einem zweiten Miin-
dungsbereich (M2) umfassende und sich zwi-
schen beiden Bereichen erstreckende Rohrsy-
stem ( R ) weist ein vieleckiges Innenprofil auf
und ist in seinem ersten Mundungsbereich
(M1) mit mindestens einer seitlichen Fenster-
offnung (F 1), vorzugsweise dern zwei, sowie in
seinem zweiten Mulndungsbereich (M2) mit
mindestens zwei seitlichen Fenstertéffnungen
(F21, F22) versehen,

b) das mit einem vieleckigen AuRenprofil an
das Innenprofil des Rohrsystems ( R) ange-
pafte Transportschiffchen (5, 5', 5") besteht zu-
mindest aus einem Full- und einem Mittelteil
(5.1, 5.2), wobei der Mittelteil (5.2) mit wenig-
stens einer lateralen Zugangs- und Ausgangs-
offnung (6a, 6b) seitlich offen und mit einer in-
ternen Werkstlick-Haltevorichtung derart aus-
gebildet ist, dal

b1) das Transportschiffchen (5, 5', 5") in ei-
ner Ubernahme-Position (P1), bei der es
sich im Eingriffsbereich der Ubernahme-
Station (U1) und im ersten Mindungsbe-
reich (M1) des Rohrsystems ( R ) befindet,
mit seiner lateralen Zugangséffnung (6a)
zur Deckung bringbar ist mit der seitlichen
Fensteréffnung (F1) des ersten Min-
dungsbereiches (M1) und so wenigstens
ein Werkstuick (1, 1', 1") quer zur Transpor-
trichtung (x) des Rohr systems ( R ) in das
Transportschiffchen (5, 5', 5") einfligbar
und in diesem transportge recht arretierbar
ist, bzw.

b2) das Transportschiffchen (5, 5', 5") in ei-
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ner Ubergabe-Position (P2), bei der es sich
im Eingriffsbereich der Ubergabe-Station
(U2) und im zweiten Mindungsbereich
(M2) des Rohrsystems ( R ) befindet, mit
seiner lateralen Zugangs- und Ausgangs-
6ffnung (6a, 6b) zur Dekkung bringbar ist
mit den beiden seitlichen, einander gegen-
Uberliegenden Fensteréffnungen (F21,
F22) des zweiten Mindungsbereiches
(M2) und so wenigstens ein Werkstick (1,
1', 1") quer zur Transportrichtung (x) des
Rohrsystems ( R) aus dem Transport-
schiffchen (5, 5', 5") enthehmbar und einer
Verarbeitungsstation (VS) zufuhr bar ist.

Handhabungsgerat nach Anspruch 7, dadurch ge-
kennzeichnet, dal’ das Innenprofil des Rohrsy-
stems ( R) und das daran angepafte Auenprofil
des Transportschiffchens (5, 5', 5") vierkantig, ins-
besondere im wesentlichen quadratisch, sind.

Handhabungsgerat nach Anspruch 7 oder 8, da-
durch gekennzeichnet, dall das Transportschiff-
chen (5, 5', 5") als federnde Spanzange zum form-
und kraftschlissigen Ein- bzw. Ausclipsen des je-
weiligen Werkstlcks (1, 1', 1") ausgebildet ist, mit
zwei federelastisch deformierbaren Zangenschen-
keln (5.2a, 5.2b), die mit ihren zueinander beab-
standeten Innenkonturen an das festzuklemmende
Werkstick-Kleinteil, z.B. Schraubenbolzen (1),
Mutter ( 1), angepaldt sind, dieses formschlissig
Ubergreifend in einer Kammer (20) aufnehmen und
quer zu ihrer Federrichtung eine durchgéngig offe-
ne laterale Zugangsoffnung (6a, 6b) zum Ein- oder
Ausschieben des Werkstulcks (1, 1', 1") bilden.

Handhabungsgerat nach einem der Anspriiche 7
bis 9, dadurch gekennzeichnet, daf} der Mittelteil
(5.2) des Transportschiffchens (5, 5', 5") von einem
Spannzangenkdérper gebildet ist, der auswechsel-
bar mit einem blockférmigen Fulteil (5.1) verbun-
den, insbesondere verschraubt, ist.
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